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Señores miembros del Jurado en cumplimiento del Reglamentos de Grados y títulos de la 
Universidad Cesara Vallejo presento ante ustedes la tesis titulada “Aplicación del método 
Kaizen para incrementar la productividad del área de confección de la empresa Titan 
Fashion S.A.C Ate Vitarte 2018” cuyo objetivo fue incrementar la productividad del área 
de producción en la empresa confección Titan Fashion S.A. y qué someto a vuestra 
consideración y espero que cumpla con los requisitos de aprobación para obtener el título 
Profesional de Ingeniero Industrial.  
En el primer capítulo, se detalla la realidad actual por la que atraviesa del rubro de 
confecciones posteriormente se presenta la realidad problemática de la empresa en 
cuestión, se analizaran los trabajos previos relacionados con el tema seleccionado, se 
buscara conceptos teóricos y se  formulara los problemas, justificación, objetivos e 
hipótesis del estudio. 
En el segundo capítulo, se desarrolla la parte metodológica donde se describe el tipo y 
el  diseño de investigación, la población, muestreo y muestra, se menciona las variables, 
técnicas e instrumentos, así como el tipo de  metodología  kaizen  utilizado  para el análisis 
de datos y también se hace mención a los aspectos éticos. 
En el tercer capítulo, se presenta los resultados de los análisis de la variable dependiente 
e independiente. 
En el cuarto capítulo, se presenta y explican las discusiones de los resultados en función 
de los antecedentes presentados en la investigación.  
En el quinto capítulo, se presentan las conclusiones las cuales se relaciona con los 
objetivos del trabajo de investigación.  
En el sexto capítulo, se presentan las recomendaciones en relación de la hipótesis luego 
del procedimiento de los instrumentos empleados. 
En el séptimo capítulo, se presentan las fuentes Bibliograficas, las citas de investigación 
de acuerdo a la norma autorizada APA, incluyendo la matriz de consistencia, los 
instrumentos de recolección de datos y los formatos de validación relevante para el 







El presente proyecto de investigación tiene como objetivo “La aplicación del método 
Kaizen para incrementar la productividad del área de confección de la empresa Titan 
Fashion S.A.C Ate Vitarte 2018. Ubicado en el distrito de Ate Vitarte, con la aplicación 
de la metodóloga Kaizen lo que se busca es estandarizar un método de trabajo que permita 
realizar actividades que si generen valor al proceso de transformación del producto o 
servicio, dicho de otra manera actividades que el cliente está dispuesto a pagar. El 
objetivo es  mejorar la productividad  esto implica que se optimizaran los tiempos   y se 
buscara cumplir con las metas de producción mediante balance de líneas. Para poder 
utilizar la metodología Kaisen se utilizará indicadores como el número total  de 
actividades antes y después. Para medir la productividad se utilizó los formatos de datos 
anteriores de la empresa utilizando el análisis de observación y trabajo de campo, estos 
formatos nos ayudaran a verificar el incremento de productividad en el área confecciones. 
Con ayuda del método grafico del diagrama de Ishikawa enfocado en la 6 M, se logró 
detectar los problemas que frecuentan en el área de trabajo. Para el análisis estadístico se 
consideró una población de 12 semanas, tomando como referencia 6 semanas de trabajo 
antes y dando como resultado 6 semanas después de haber aplicado la metodología 
Kaizen. Para verificar las pruebas de Normalidad se utilizó el estadígrafo de Shapiro 
Wilks, y pruebas con el estadígrafo de T-Student donde se pudo obtener una diferencia 
significativas, lo cual permitió rechazar la hipótesis nula y aceptar la hipótesis alterna, 
demostrando que la aplicación de la metodología Kaizen para incrementa la 
productividad del área de confección de la empresa Titan Fashion S.A.C 
 












The objective of this research project is "The application of the Kaizen method to increase 
the productivity of the clothing area of the Titan Fashion SAC Ate Vitarte 2018 company. 
Located in the district of Ate Vitarte, with the application of the Kaizen methodology, 
which is seeks to standardize a working method that allows activities that generate value 
to the process of transformation of the product or service, in other words, activities that 
the client is willing to pay. The objective is to improve productivity, this implies that the 
times will be optimized and the goal will be to meet production goals through line 
balance. In order to use the Kaisen methodology, indicators such as the total number of 
activities before and after will be used. To measure productivity we used the company's 
previous data formats, using observation analysis and field work. These formats will help 
us to verify the increase in productivity in the clothing area. With the help of the graphical 
method of the Ishikawa diagram focused on the 6M, it was possible to detect the problems 
that they frequent in the work area. For the statistical analysis, a population of 12 weeks 
was considered, taking as reference 6 weeks of work before and resulting in 6 weeks after 
applying the Kaizen methodology. To verify the Normality tests, the Shapiro Wilks 
statistician was used, and tests with the T-Student statistic where a significant difference 
could be obtained, which allowed to reject the null hypothesis and accept the alternate 
hypothesis, demonstrating that the application of the Kaizen methodology to increase the 
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1.1 Realidad problemática 
 
Según el (Diario La Gestión, 2017) Para el ultimo  marco de la XI Feria 
Internacional del Sector Textil Confecciones llevado a cabo el 2017, se 
reflejaron datos en base al diagnóstico de este sector en donde se refirieron las 
buenas y malas noticias. La primera hace “referencia a un sector con tradición 
milenaria  representando más de 10% el cual representa un equivalente de 
1.9% del PBI generadora 400 mil empleos  en donde también hay que sumarle 
una cantidad similar de empleos indirectos y que paga al estado mas de s/.1,100 
millones en impuestos”. 
 Pedro Gamio (2017) vicepresidente del Comité de Confecciones  señalo 
que ambos países “Estados Unidos y Brasil” son mercados muy agitados, 
destinos muy importantes que vienen generando cartera de clientes. De esta 
manera se han puesto al tanto de las “modas” y los requerimientos que vienen 
surgiendo en el afán de suplir esta necesidad”. 
La información proporcionad por la Sociedad Nacional de Industrias, 
2017 Señaló además que “Se dio a conocer que la oferta de prendas de vestir 
peruanas pedidas llegó a un total de US$ 488.6 millones, del total de pedidos 
se logro completar el 67.8%, mientras que lo exportado al gigante sudamericano 
sumó más de US$ 33 millones (4%), representando un 4.6% de estos envíos”   
Sin embargo, lo explicado por la cámara de comercio de Lima, indica la 
existencia un dilema que perjudicara al mercado de exportación actual,  las 
malas prácticas puntuales que está ligada a los contratos temporales del sector 
de exportación no tradicional, atentaran  con la continuidad de las empresas 
exportadoras, es decir no existe un mecanismo de control que regule el cabal 
cumplimiento de la norma,  
Bajo este contexto actual del sector confecciones, la tesis actual se 
desarrolla en el área de  confecciones Titan Fashin S.A.C, en donde no se ha 
implementado la metodologías de Kaizen, actualmente se ha implementado un 
sistema de control para complementar al tema de investigación ,ya que 
normalmente esta información dependía de una sola persona que solo 




conflicto en la alta gerencia porque no contaba con información actual para la 
toma de decisiones. 
 Existen factores que contribuyen una baja productividad: el proceso en 
el que se trabaja no cuenta con la toma de tiempo actualizado, ni con todas las 
operaciones registradas, no existen una planificación para cada orden de corte 
y  el personal con el que se trabaja no tiene experiencia pero está en proceso 
de formación. Con respecto a la planificación de producción no se contaba con 
una herramienta de apoyo para visualizar el avance de cada modelo, sin 
embargo fue implementado un sistema de control  en el mes de Mayo que  
servirá como complemento para fines de esta investigación. En la mayoría de 
órdenes de producción cuando se observa que no se llegara a terminar en la 
fecha de entregas se realizan largas jornadas de trabajo y se subcontrata 




DIAGRAMA DE ISHIKAWA DEL ÁREA DE CONFECCIÓN TITAN FASHION S.A.C 
 
Figura 1 Diagrama de Ishikawa-Desorganización en el área de confeccion. 




Tabla 1: Tabla de frecuencias ordenadas de la empresa Titan Fashion S.A.C 
Cod. Causas Frecuencias % Acumulación 
C001 Procedimientos no estandarizados 46 29% 
C002 Falta  lista de modelos con prioridad 35 51% 
C003 Falta de programas de producción de cada corte 25 67% 
C004 Falta de seguimiento y control de avance de los modelos  12 74% 
C005 Falta de métodos de trabajo  10 81% 
C006 Demora en ubicación de materiales 8 86% 
C007 Inspección de calidad  6 89% 
C008 Retraso de llegadas de materiales 6 93% 
C009 Poca supervisión 5 96% 
C010 Ausentismo 3 98% 
C011 Falta de aplicación de normas y reglamentos  3 100% 
TOTAL 159  
 
Fuente: Titan Fashion S.A.C 
Basados en el cuadro anterior, se llega al resultado que las principales causas 
que ocasionan el incumplimiento con lo planificado en producción son las 
primeras 5 las cuales representan una frecuencia acumulada de 81%. 
 
 
Figura 2: Diagrama de Pareto 
Fuente: Titan Fashion S.A.C 
En la figura 2, se muestra las causas que proporciona una baja 
productividad, entre las 11 causas que se muestran, se resalta la importancia de 
5 fuentes negativas, los métodos de trabajos no están estandarizados, 





1.2 Trabajos previos 
1.2.1 Internacionales 
 
BAUTISTA y ROSAS (2010). en su tesis de “Metodología para la implementación 
de la manufactura esbelta en los procesos productivos para la mejora continua”, 
Tesis para obtener el título de ingeniero Mecánico. Instituto Politécnico Nacional, 
México. Tubo como objetivo general investigar los procesos y la forma de trabajo, 
el principal reto que presenta es determinar la combinación de los recursos 
empleados, para que la empresa logre sus metas, mejores sus eficiencias y 
tenga un buen desempeño en el mercado global. Uno de los grandes problemas 
que representa México y en la que se desarrolla la presente investigación, es 
que le falta conocimientos técnicos-administrativos  no le permiten a la empresas 
mexicanas ser competencia del mercado en donde desean establecerse. La 
investigación aquí analizada realiza en primer paso la implementación de la 
manufactura esbelta en sistema de producción y calidad, posteriormente  
realizara una verificación y aplicación de la herramienta de control en el proceso 
y finalmente evaluara  y mejorar los resultados antes ya establecidos. 
 
CARPIO (2012). En su tesis “Implementación  de manufactura esbelta  en 
la línea de producción  de la empresa SEDEMI S.C.C”. Tesis para obtener el  
título profesional de ingeniero industrial. Universidad Nacional De Chimborazo. 
Ecuador. Su objetivo fue optimizar el tiempo del proceso mediante las 
herramientas de mejora continua, esto desarrollo en el área de logística de 
materia prima y de producción en SEDEMI S.C.C, posteriormente se describe el 
tipo de investigación y se detalla que es aplicada de campo y descriptiva. El 
resultado de la aplicación de la mejora continua se vio reflejado en los costos y 
el tiempo de producción. Con la reducción del número de actividades y con la 
mejora en la calidad de producción el tiempo de producción paso de 430 minutos 
a 370 minutos es decir se registró la producción de  6,3 toneladas, por otra parte 
las actividades externas, esas que no están ligadas directamente con el proceso 
de fabricación, pasaron de 247 minutos a 135 minutos diarios   generando un 
aumento sustancial de 29,45%, demostrando que la implementación genero un 
aumento significativo de producción de toneladas pasando de 6,3 toneladas  a  




humano y el tiempo de uso de la maquinas sean utilizados de una manera más 
eficiente. 
 
LIMÓN (2015). En su tesis “Efectos de la utilización de la manufactura 
esbelta en un alinea de ensamblaje de la industria automotriz “. Tesis para 
obtener el título maestro de administración de negocios. Universidad Autónoma 
de San Luis Potosí. México. Su objetivo fue conocer las diferentes manufacturas 
de ensamble, mejorar las eficiencias y los tiempos de entregas, así como el 
reducir el  costo de m2 de inventario. Los sistemas productivos de pequeñas y 
grande escalas, requieren de herramientas, metodólogas y soluciones para este 
mercado, donde todas aquellas actividades que no generan valor al producto no 
serán costeadas. Con los resultados obtenidos en la métricas en cuanto a la 
eficiencia global del equipo se loro diminución de 7.5% en el 2014 comparado 
con la recolección de datos del 2012, en cuanto a la disminución de entrega par 
el año 200 se requerían de 958.6 horas equivalente  a 39.94 días en cambio al 
año 2014 la reducción representa un 79.83% equivalente a 8.04 días., en la 
rotación de inventarios se redujo un 65.81% equivalente a 6.6 días. 
 
 VALDES (2012). En su tesis de “Propuesta de la aplicación del lean 
manufacturing para la optimizar a la empresa SERVIENTREGA 
INTERNACIONAL”. Tesis para obtener el título de ingeniero de producción. 
Universidad Distrital Francisco Jose  de Caldas, Colombia. Para la presente tesis 
se desarrolló en la empresa SERVIENTREGA INTERNACIONAL, y lo que se 
buscó analizar en primera instancia fue los errores al momento de la entrega, así 
como las demoras y costos adiciones que se generaban a raíz de los antes 
mencionado  la empresa se ha visto en la necesidad de establecer una propuesta 
eficaz de distribución de planta, así mismo se eligió direccionar la 
estandarización de los proceso, basándose en la metodología de las 5 “s” un 
mejoramiento continua en general. Se logró identificar las tareas no necesarias 
en el proceso , esto a reducido un 34.61% de tiempos de gestión en el envió , 
porque se tendrá un control mas preciso de los envíos que se encuentran 





OCAMPO (2014) en la tesis “Metodología de implantación de manufactura 
esbelta para la industria eléctrica mexicana de productos hechos a la medida del 
cliente”. Tesis para obtener el título maestro de ingeniería industrial. Instituto 
Politécnico Nacional. México. En el presente análisis se realizó  una 
implementación de manufactura esbelta  entre las dos unidades en que maneja 
la empresa , hecho a medida del cliente y hecho para almacenar , se recabaron 
142  resultados de evaluaciones realizadas  a 63 fábricas de la empresa  
ubicadas  en diferentes  puntos del mundo , y a través  de análisis  de varianza  
se determinó  que el sector  ETO  tiene una media menor  al MTS ,   través de 
un estilo bibliográfico en a que se encontró que se realizó  en empresa 
colombianas se tiene resultados similares  
Adicionalmente y en base a la herramienta de cadena de valor se analizó la 
forma y la organización de a empresa en estudio. 
 
1.2.2 Trabajos previos nacionales 
 
 MELGAR (2012). En la tesis que menciona el “Desarrollo del mejoramiento de 
los procesos de producción en el área de corte y confección”. Tesis para obtener 
el título profesional de ingeniero industria. Universidad Peruana de Ciencias 
Aplicadas. Lima. Tuvo como objetivo generar el incremento de la producción 
basándose en la eliminación de operaciones que no adicionen valor al producto, 
como parte del desarrollo de la presente tesis se puso como evidencia el estado 
actual en la que se encontraba el área de confección, no existía una manera 
gráfica de la secuencia de operaciones, tampoco se había logrado estandarizar 
el tiempo para cada prenda, así también como no se había identificado la 
cantidad de materia prima necesaria para cada pedido. Esto generaba que el 
tiempo de fabricación excediera los tiempos reales de fabricación, por lo que se 
generaba horas extras y tercerización de la producción, aumenta los costó de 
producción. Con la implementación de módulos de producción se logró alcanzar 
una efectividad de 85% de trabajo del costurero, ya que actualmente emplea solo 
el 60%. En cambio, al nuevo diseño se requiere de una inversión eléctrica que 





VALENCIA (2013). En su tesis sobre la “Implementación del Lean 
Manufacturing para la línea de confección de poliéster en la empresa textil El 
Amazonas”. Tesis título profesional de ingeniero industrial. Universidad Nacional 
de Ingeniería. Lima. Se desarrolló con la necesidad de alcanzar una mayor taza 
de producción y rentabilidad en el área de confección de Textil El Amazonas. En 
este ámbito de describió el tipo de investigación: aplicativa y de nivel 
correccional, adicionalmente se explicó el uso de la metodología Lean 
Manufacturing y su relación directa con el incremento de la competitividad de la 
línea poliéster. Se identificó al implementar la metodología Lean Manufacturing , 
que existía altos niveles de deficiencia y planificación en la línea de estudio así 
como el nivel de desperdicio de los insumo utilizados. 
 
 
GARRIDO (2016). En su tesis “Incorporación de la metodología de 
manufactura esbelta para el incremento de la productividad de la compañía 
AXISPLAST PERÚ SRL, san Juan de Miraflores, 2016”. Tesis con el propósito 
de obtener el grado título profesional de ingeniero industrial. Universidad Cesar 
Vallejo. Lima. Se direcciono a abordar el real contexto en el que se desarrolla la 
industria de soplado de envases PET, así como sus limitaciones debido al mayor 
tiempo que se toma al realizar los cambios de modelo principalmente en la línea 
01.Posteriormente se habla sobre la metodología y sobre la forma de la 
investigación es; Cuasi-Experimental, de clase transversal, reconociendo como 
la Manufactura Esbelta como la variable independiente que busca demostrar el 
incremento en los índices de productividad, variable dependiente, para ello los 
datos obtenidos con el instrumento de medición (formato F-32) muestran la 
variable en estudio así como su dimensionamiento una vez tabulado los datos. 
Por consiguiente, se desarrollan las respuestas obtenidas a través del Ms. Excel 
y Minitab V17 se pudo demostrar estadísticamente como la implementación de 
la Manufactura Esbelta con su herramienta SMED, reduce los tiempos de paro 
por cambio de molde y este repercute incrementando el indicador principal de la 
organización que es el de productividad, dimensionado en la Eficacia y la 
Eficiencia horas-hombre. Finalmente se habla sobre las discusiones, en la que 
encontramos la importancia de alistar los molde en el pre-alistamiento antes de 




predisposición del colaborador, así como mejorar el clima laborar. Capítulo V. En 
la conclusión se demuestra estadísticamente hipótesis alterna, donde hay 
evidencia suficiente para afirmar que la Manufactura Esbelta incrementa la 
productividad de la compañía en estudio. Se determinó que existe una relación 
inversamente proporcional entre los tiempos de paradas por cambio de molde y 
los índices de Eficacia y Eficiencia en la línea 01. 
 
 RUIZ (2015). En su tesis de “Aplicación de la herramienta de manufactura 
esbelta para la mejora de la productividad en el área de Confecciones Nebraska. 
La Victoria, año 2015”. Tesis para obtener el título profesional de ingeniero 
industrial. Universidad Cesar Vallejo. Lima. Estuvo direccionado a desarrollar la 
aplicación de la herramienta de manufactura esbelta y su influencia en la 
productividad en el área de confección. El mayor problema identificado es el 
excesivo número de pedidos que no se han podido entregar en el tiempo 
pactado: al no cumplir con las exigencias del servicio genera un reproceso de las 
mismas, no se cuenta con las herramientas necesarias para una producción 
eficiente, el área de trabajo en donde se desarrolla la labor está expuesta a 
peligros, etc. Como ya hemos resaltado con anterioridad el propósito de la tesis 
es demostrar que existe una directa relación entre la aplicación (método Kaizen 
y 5´S) para poder analizar ambas metodologías se usara algunos índices que a 
continuación detallaremos, la primera habla sobre el número de productos que 
cumple con la calidad necesaria, índice de tiempo de producción para cada 
pedido y por ultimo índice de margen de utilidad por producto. Adicionalmente 
se contó colaboración del personal por otra parte se utilizó información de una 
auditoría realizada durante las semanas de la implementación en donde se 
verifico que no tenía una planificación de producción estimada, Se capacito al 
personal y se implementó las actividades de mejora: clasificación, ordenar, 
limpiar, estandarizar y disciplinar. En la presente tesis, casi para terminar se 
empezó con la descripción de del tipo de investigación aplicativa y cuantitativa. 
En conclusión, los resultados obtenidos con la aplicación de la metodología se 
describen como la reducción de los productos defectuosos en un 9.65%, en 
relación al porcentaje de utilización o margen económico se estimó un aumento 





RAMOS (2012). En su tesis “Investigación y mejora en el proceso 
productivo de una línea de fideos en la empresa aplicando la herramienta de 
manufactura esbelta”. Tesis para obtener el título profesional de ingeniero 
industrial. Pontifica Universidad Católica Del Perú. Lima. Se describo la situación 
real de la empresa antes de la aplicación de la herramienta, se identificó la 
necesidad de mejora el entorno de producción y utilización de la materia prima 
para cumplir con los pedidos de producción y la mejora de la calidad, se busca 
desarrollar un entorno en donde se pueda cumplir con la necesidades y 
exigencias de los futuros clientes. El primer paso es analizar los diferentes 
procesos. Una vez establecido aquellos factores responsables de la mayor 
cantidad de los problemas se utiliza aquellas herramientas como la 5 “S”, y el 
siguiente pilar el mantenimiento autónomo (TPM), posteriormente se evalúa el 
plano económico de estas herramientas y sus beneficios mediante una correcta 
implementación. Finalmente se expone los resultados obtenidos y se realiza las 
recomendaciones complementarias. 
 
1.3 Teorías relacionadas al tema 
 
METODOLOGIA KAIZEN 
Para (IMA, 2015, P.206), la metodología kaizen consiste en una mejora que 
global en un enfoque en donde todo el personal de la empresa contribuye con  
mejorar sus trabajos, direccionados en un enfoque  de calidad y productividad. 
Según lo investigado acerca sobre la metodología del Kaizen,  se encontró 
que la palabra proviene de siglas japonés que significan que se debe optar por 
una mejora gradual y ordenada. 
Como se ha manifestado al principio de la investigación la metodología kaizen 
abarcar diversidades de actividades que están involucradas con la capacidad de 
mejora, es decir se puede contar con la metodología cuando, se busca cumplir 
con las metas de producción, mejorar los costos, seguridad y desarrollo de nuevo 
productos o productividad, costa de una inversión financiera mínima, ya que se 
trata de una trabajo de investigación de largo plazo y sobre todo requiere de los 




Para (EVANS Y LINDAY ,2015,p.365) se requiere de tres cosas 
importantes , la primera hace mención a las práctica operativas , busca nueva 
oportunidades de mejora , lo segunda es necesario que todas las personas de 
una misma área se involucre , también son muy importantes las capacitaciones 
que proporciona la empresa  
FERNANDEZ(2013, p.29) sostiene que por medio del análisis de 
procesos , la mejora continua, busca engranar las actividades por medio de 
acciones correctivas y preventivas con el objetivo de estandarizar dichos 
procesos incrementando la productividad optimizando los recursos. 
GUTIERREZ(2014, p.64) este autor nos detalla la importancia de conocer 
las restricciones limites del sistema que estamos estudiando , de manera que 
podamos planear nuevas ideas de mejora basando en los resultados con el 
propósitos d estandarizar aquellos que representan un resultado positivo y 
controlar un nuevo grado de desempeño. 
Kaizen es una filosofía que se basa constantemente en el mejoramiento 
del proceso original, sus rango de operaciones abarca todas las actividades del 
negocio , el tipo mejora depende de los objetivos que se requieran , cumplimiento 
de entregas  , seguridad , bajo costos , clientes, etc. Pero se destaca sus 
implementaciones en el área de producción y no necesita de inversiones 
grandes.  
Para (DIAZ Y JUNGBLUTH, 1998, P.35) Kaizen es un filosofía japonés 
que involucra tantos gerentes y trabajadores, no es tan solo un pensamiento 
orientado al proceso sino también es un mejoramiento continuo en la vida 
personas , familiar , etc. La metodología kaisen implica para que nosotros 
podemos tener resultados positivos debemos de mejorar con antelación   las 
actividades en estudio. 
Actividades que generan valor  
Llegados hasta este punto las actividades que generan valor tiene que ser vista 
desde otra perspectiva, estas actividades son aquellas responsables de 
adicionar utilidades al proceso de fabricación, si bien es cierto para fabricar o 




busca mediante esa metodología es desglosar el proceso en función y analizar 
aquellas operaciones que generan una trasformación en el producto o servicio. 
 
 
Indicador de actividades con valor= 
 
 
• ∑TAGV=Suma total de actividades que generan valor. 
• ∑TAT=Suma total de actividades totales. 
 
Características del proceso Kaizen: 
Fomenta involucrar a todas las personas de la organización. 
Busca motivar a los trabajadores a buscar mejoras en el proceso. 
Incentiva la participación de todos los trabajadores.(BONILLA, y otros, 
2010,p.38) 
 
Proceso de aplicación del kaizen 
Se aplicó el ciclo Deming  “PHVA”, que comienza  con la descripción inicial  para 
la recolección de información pertinente para el análisis posterior, El ciclo 
Deming identifica en prime termino la planificación del proceso. También se 
utiliza la metodología DMAIC , de ella se disgregan 5 pasos en la que también 
se definen, se logra hallar una medición, y se analiza la información actual, para 
mejorar el proceso y posteriormente controlarlo. En esta investigación se ha 
definido 6 pasos a seguir, las metodologías explicadas con anterioridad servirán 
para complementar esta investigación. 
Seleccionar el tema: 
Una vez seleccionado el proceso y abriendo identificado los problemas se 





Análisis de la situación: 
Para ello se utiliza el diagrama de causa y efecto para ilustrar de manera grafica 
aquellos problemas principales. (IMA,2015, p.91) 
Resultados de la identificación de la situación 
En esta etapa se utiliza el diagrama Pareto, describe la situación actual y 
menciona aquellos factores que generan problemas. (IMA,2015, p.91) 
Cabe recalcar que la descripción grafica de las causas con mayor 
porcentaje se encuentran plasmado en el Diagrama Pareto, sin embargo esta 
causas raíces son responsables de generar un despliegue de causa secundarias 
con una menor importancia sumando un porcentaje de 80% 
Establecimiento de meta: 
Se base de metas de producción por día, utilizando una determinada cantidad 
de costureros. Lo que se busca es realzar un programa de producción y controlar 
e avance mediante un programa. (IMA,2015, p.91) 
Identificación y aplicación 
En este punto se emplea aquellas soluciones seleccionadas para las raíces 
principales del problema, se establece un plan de acción. (IMA,2015, p.91) 
Afirmación de resultados obtenidos 
Se repite lo establecido en los estándares del problema y  nivel de ocurrencia 
para identificar las optimizaciones  de lo implementado (IMA,2015, p.91) 
Componentes de la mejora continua –Kaizen 
Desde un primer momento se escribió que la metodología Kaizen trabaja en el 
mejoramiento del diseño del trabajo. Se busca trabajar los procesos mejorados 
cuidando los tiempos de producción para satisfacer las demandas del cliente. 
Mejora de procesos 
Este concepto está relacionado a la secuencia de actividades donde se emplean 
los recursos y la mano de obra de las personas. Para (RODRIGUEZ, 1999.p.56) 




los resultados planificados, es en este momento en donde se busca la manera 
de idear un nuevo fluido de actividades de modo estratégico para alcanzar 
mejores resultados. 
Mejore de tiempos de producción: 
Según lo manifestado por (IMAI,2015, p.79) su objetivo es busca minimizar el 
tiempo total de fabricación del producto logrando establecer un tiempo estándar 
para pueden a llegar a los esperado. 
Kaizen es un método que, si bien no resalta grandes cambios en periodo 
inicial, lo generado proporciona la base para poder seguir mejorando basados 
en una cultura en las que todos los integrantes se sienta comprometidos y 
dispuesto a las implementaciones nuevos cambios. Este método funciona con la 
identificación de raíces potenciales por la herramienta causa – efecto e 
identificando y plasmando gráficamente las causas potenciales que generan una 
baja productividad en relación a la información obtenida se fijarán metas y se 
tomara como prioridad la aplicación de las contramedidas que borrara los 
factores hallados, y por último se darán a mostrar las conclusiones obtenidas. La 
integración de mejora de tiempo y la de procesos, dan como resultado la mejora 
continua, por lo que al estandarizar la línea y buscan reducir el tiempo de 
cumplimiento de despacho se incrementa rentabilidad de producción y para 
culminar se desarrollara un margen de utilidad en el proceso. 
1.3.2 Productividad 
Para (NIEBEL Y ANDRIS, 2014, p.1 ),” Cuando se habla de una mejora en la 
producción, se ha de mencionar que existe un aumento sustancial  en los niveles 
de producción invirtiendo la misma cantidad de tiempo inicialmente. Las 
metodologías utilizadas para desarrollar este concepto son aquellas que 
establecen métodos de producción y adicionalmente se establece estándares de 
los tiempos de producción” 
Para García el afirmar que” Se establece una relación entre los insumos 
utilizados para un lote de producción determinado logrando la productividad al 
emplear de la mejor manera dichos insumos” (GARCIA ,2011, p. 18) 
Según lo expresado por (CRUELLE ,2012) “ A la hora de generar un producto se 




materia utilizada en dicho proceso, por eso se estable un meto de control para 
medir la eficiencia de la productividad. “ 
Componentes de la productividad 
 Si nos basamos en el concepto eficiencia podemos disgregar que es el enlace 
entre los resultados alcanzados y los recursos utilizados. La eficacia está ligada 
al tiempo empleado para una determinada producción y se alcancen las metas 
propuestas. Si se quiere optimizar la eficiencia entonces se habla se optimizar 
materia prima y evitar que no halla margen de desperdicio, y la eficacia resulta 
aplicar materia prima con la meta de cumplir con los pedidos establecidos. Al no 
ser eficaz no estamos logrando los objetivos planteados (GUITIERREZ,2010, 
p.21) 
 La productividad se emplea como un indicar que supone un 
aprovechamiento de los recursos, esto quiere decir que al conseguir más 
producción con igual consumo de materiales. de todo los recursos que una 
empresa necesita para la trasformación de los insumos, también el factor 
humano es necesario, lo que conlleva a señalar que se busca mejorar la 
productividad adecuando los factores implicados en producción, El factor hombre 
también es responsable de la transformación por lo que es necesario establecer 
patrones para estandarizar procesos.. 
Según (BACA, CRUZ & CRISTÓBAL,2013, p.75) “(…) la productividad 
(P) es entendida como la relación volumétrica, es decir, no dineraria, entre los 
resultados producidos y los insumos utilizados en un periodo determinado (…)”. 
(ICB Editores, 2014, p.5). señala que “La productividad en relación a los 
empleados es sinónimo de rendimiento. La productividad está relacionada con 
la utilización de insumos y su máxima utilización determinando obtener la mayor 
cantidad de productos”  
Según (NIEBEL Y FREIALDS,2014, p.1) “(…) Se busca utilizar el mismo 
jornal de trabajo y generando mayor cantidad de producción (…), los negocios y 
las industrias por necesidad, se están reestructurando, reduciendo su tamaño 




Según (RENDER Y HEIZER,2014, p.13).  “(…) Se emplea la utilización 
(bienes y servicios) generando salidas y una o más entradas (recursos como 
mano de obra y capital) (…)”  
Se planea 3 maneras de formular la productividad: 
• Productividad total: Ligado a la utilización de factores y cociente 
de productividad. 
• Productividad multifactorial: varios factores implicados con el 
producto final 
• Productividad parcial: Utilización de un producto final para un 
solo factor. (Cruelles, 2013, p.723). 
Indicadores de la productividad 
1.3.2.1 Eficiencia de productividad 
“Lo que se busca es generar la disminución de los costos de producción, 
establece aquella relación entre los productos obtenidos y los insumos 
utilizados.” (Cruelles, 2013, P.723). 
“Es el resultado entre la producción que realmente ha obtenido la empresa 
y la producción esperada, de tal forma que está íntimamente relacionada con el 
uso de los recursos de la empresa.” (ICB Editores, 2014, p.6). 
(ROBBINS Y DECEZO, 2005, p.6). Establecido como la utilización de 
recursos. Buscar generar formas de utilización de procedimientos en las que se 
emplee métodos adecuados. 
Para (GUTIÉRREZ, 2012), “Relaciona los recursos utilizados con la 










ICB Editores (2014) define la eficacia como “Grado en el que llegan a lograrse 
los objetivos marcados. Está directamente relacionado con el desempeño.”  
Según (MEDIANERO, 2016, p.38).      “(…) Relaciona  las metas trazadas y los 
resultados obtenidos”   
 Eficiencia significa hacer bien el trabajo (con un mínimo de recursos y de 
desperdicios) (…) y efectivo, que significa hacer lo correcto (…)” (RENDER Y 




1.4 Formulación del problema 
1.4.1 Problema general 
¿De qué manera la aplicación del método kaizen incrementa la productividad del 
área de confección de la empresa Titan Fashion S.A.C ? 
1.4.2 Problemas específicos 
¿De qué manera la aplicación del método kaizen incrementa la eficiencia del 
área de confección de la empresa Titan Fashion S?A.C? 
¿De qué manera la aplicación  del método kaizen incrementa  la eficacia del área 
de confección de la empresa Titan Fashion S.A.C? 
1.5  Justificación del estudio 
1.5.1 Justificación teórica 
A continuación se analiza la interacción  las herramientas de manufactura 
esbelta. Es necesario iniciar la con el control visual y la herramienta utiliza para 





ambiental visual. Las tres herramientas antes mencionadas tienen una relación 
en sus etapas de implementación (Arrieta, 2007)  
La productividad se emplea como un indicar que supone un aprovechamiento de 
los recursos, esto quiere decir que al conseguir más producción con igual 
consumo de materiales. De todo el recurso que una empresa necesita para la 
trasformación se busca desarrollar el factor humano ya que está implicado en la 
transformación de los insumos empleados, para ello se busca determinar tanto 
patrones como estándares de trabajo. (Baca,2013) 
1.5.2 Justificación metodológica 
Se determina a cumplir lo trazado y se lleva a cabo un levantamiento de 
información a través de instrumentos, los cuales van a ayudar a medir las 
variables, tanto independiente como dependiente, así como la repercusión de la 
primera en la segunda. 
Se llama metodológica porque el proyecto que se va a realizar sugiere el uso de 
métodos, lo que permite generar conocimiento valido (Bernal,2010). 
1.3.4 Justificación económica 
Lo que se determina a encontrar es mejorar las condiciones de trabajo, para 
incrementar la productividad, por ende, generar rentabilidad de la empresa y 
reducir sus respectivos costos de producción. 
En cuanto al justificación económica, se justifica porque es práctica se puede 
generar información y buscar mejores medidas siempre apuntando a la 
mejora.(Bernal, 2017) 
1.6 Hipótesis 
1.6.1 Hipótesis general 
La aplicación  del método kaizen incrementa  la productividad del área de 





1.6.2 Hipótesis específicas 
La aplicación del método kaizen incrementa la eficiencia del área de confección 
de la empresa Titan Fashion S.A.C Ate Vitarte, 2018 
La aplicación del método kaizen incrementa la eficacia del área de confección de 
la empresa Titan Fashion S.A.C Ate Vitarte, 2018 
1.7 Objetivos 
1.7.1 Objetivo general 
Determinar de qué manera la aplicación  del método kaizen incrementa  la 
productividad del área de confección de la empresa Titan Fashion S.A.C Ate 
Vitarte, 2018 
1.7.2 Objetivos específicos 
Determinar de qué manera la aplicación  del método kaizen incrementa  la 
eficiencia del área de confección de la empresa Titan Fashion S.A.C Ate Vitarte, 
2018 
Determinar de qué manera la  aplicación  del método kaizen incrementa  la 































2.1 Diseño de la investigación 
 
La finalidad de la investigación es aplicada, ya que se hace uso de 
conocimientos científicos, para resolver problemas reales 
Pilar y Ortiz, (2016) señalan que este tipo de investigación” Busca satisfacer 
problemáticas reales ligados a la actividad social. Es por ello que se busca 
aplicar formulas y conocimientos científicos para los problemas encontrados 
ligado a producción de bienes y servicio” (p.38p).  
Con relación a su nivel y la profundidad de la investigación es explicativa y 
también descriptiva. Su nivel busca describir el tipo de comportamiento entre la 
productividad y la metodología aplicada y se le llamara explicativa porque se 
detalla las características y la relación de ambas variables y cómo influye su 
aplicación en la productividad. 
Lleva al enfoque es de manera cuantitativo, ya que las dimensiones y el tipo de 
variables se medirán, a través de escalas que no permitirán interpretar 
estadísticamente la data que se ha recogido para responder a lo formulado 
anteriormente.  
ya que, se aplica la variable independiente en busca de resultados en la 
productividad. Ante ello Bernal manifiesta que: 
[…] el investigador a cargo actual de manera libre sobre el objetivo del tipo de 
estudio de esa misma manera se busca ver los resultados sobre los efectos que 
el mismo investigador ha generado inicialmente, de manera que puede probar 
su hipótesis inicial. (2010, p117). 
Su nivel es causi experimental, por lo que se busca medir el antes y después de 
las variables. Según Gómez: 
“Se busca determinar la investigación longitudinal porque la data obtenida 
proviene de las misma población, solo que se recolecto en diferentes periodos 
de duración de estudio de la investigación, con la finalidad delimitar las 
variaciones a través del tiempo “.(Bernal,2010,p117).  
DMAIC busca la agrupación e implementación de cada secuencia de la mejora 




aplicadas a los modelos con mayor porcentaje de producción. La primera sigla 
del método DMAIC, está orientado a definir el problema de cada modelo , la 
segunda “M” está ligada a la medición tanto del proceso, asi como la magnitud 
del problema , tercero “A” se realiza un análisis de las causas y se realiza un 
diagrama de causa y efecto , cuarto “I” a partir de un estudio anterior se 
estableces contramedidas para estos problemas y se realiza un mejora , por 
último la “C” se estandariza y se mantiene un control constante. 
Para poder implementar esta metodóloga se realiza un procedimiento del 
modelo. 
Implementación de una delegación para el método Kaizen 
Es necesario que las personas estén ligas con desarrollo del proceso ya que 
ellas se encargaran de aplicar medidas para establecer un control, elección de 
prioridades, se seleccionara una delegación de 5 líderes y entre ellos habrá un 
encargado. 
Descripción de la etapa kaizen 
Se realizará una capacitación a la delegación sobre que es el kaizen y los pasos 
a seguir. 
Seleccionar el problema principal: Una vez seleccionada el área en donde se 
implementará la mejora continua, lo que se busca es identificar aquellos 
problemas vinculados con el tema de estudio, se establece el tema esa 
información será compartida a los costureros del área de confección. 
Situacion actual:Se describe el momento actual antes de la implementación 
,mediante datos tabulados, ordenados y cuantificados. 
Para poder desarrollar y conocer el entorno actual en la que se desarrolla se 
presenta uno de los modelos más representativos con un alto tiempo de 
confección para lograr una mejora en la  labor del personal. 
Establecimientos planes trazados: con la necesidad de lograr metas es 
necesario la realidad de su medición, alcanzables y de manera planificada, a 
continuación, la tabla que se empleara en esta investigación para poder 










La tabla 2, presenta preguntas que busca detectar que tan viables son los 
objetivos trazados. 
Estudiaremos las razones de las causas: Por el momento la parte de inicial 
se realiza en la primera reunión en donde se determina mediante la participación 
del personal en busca de aquellos factores principales causantes del problema, 
mediante un análisis de paretos se identificaran aquellos problemas potenciales 
posteriormente serán sometidas  a mejoras y se verán los resultados. 
Establecimiento de las medias: Es en esta etapa en donde se busca las 
distintas soluciones de los potenciales problemas, a pesar de que los miembros 
de delegación kaizen se encargaran de aplicar el control al personal de la dicha 
área de confección. 
Escalas y monitoreo: Para este enfoque las soluciones describen la manera de 
aplicar el modo practico para su funcionamiento y que la optimización sea 
mantenida y maneja con el pasar de los años. 
Logros alcanzados: Se utilizan la data estadística para poder realizar una 
comparación de cuál fue el incremento de productividad mediante la aplicación 
metodologíca 
2.2 Variables de operacionalizacion  
 
2.2.1 Variables 
“La variables es aquella que permite una relación entre las más variables es 
decir una modificación en esta variable permite observar como resultado lo 




Independencia es la primera variable :Kaizen 
Para (IMAI, 2015, P.206), la metodología kaizen consiste en una mejora que 
involucra la mayor parte de los trabajadores ligados a una organización con la 
razón de mejorar sus trabajos, direccionados en un enfoque de calidad y 
productividad. 
Variable dependiente del estímulo: Productividad 
 Si nos basamos en el concepto eficiencia podemos disgregar que entrelaza los 
resultados alcanzados y los recursos realizados. La eficacia, por otro lado, es el 
tiempo en la que se ha ejecutado dichas tareas planteadas por lo que busca un 
alcance en los resultados planteados. Si se quiere optimizar la eficiencia 
entonces se habla se optimizar insumos y disminuir el exceso de productos 
defectuosos, y la eficacia se relaciona de tal manera que permite utilizar esos 
insumos para lograr lo planificado. (GUITIERREZ,2010, p.21) 
Dimensión 1: Eficiencia 
(ROBBINS Y DECEZO, 2005, p.6). La optimización en la utilización de los 
recursos viene de la mano de la implementación de herramientas y métodos que 
permitan utilizarlos adecuadamente 
Dimension 2: Eficacia 
Eficiencia significa hacer bien el trabajo (con un mínimo de recursos y de 
desperdicios) (…) y efectivo, que significa hacer lo correcto (…)” (RENDER Y 
HEIZEr, 2014, p.13). 





Matriz de Operacionalizaciónes de las variables 
 





2.3 Población y muestra  
 
Está conformada por una unidad de análisis las operaciones de los modelos 
que son frecuentemente confeccionados  
2.3.1 Población  
De acuerdo a lo mencionado por Bernal (2010),” El conjunto que se ha tomado 
para estudio, que en este caso representa la población, presenta una totalidad 
de individuos que tienen ciertas características similares y sobre las cuales se 
hace referencia” (p.160).  
La poblacional está representada todas las actividades de los modelos  
2.3.2  Muestra 
Según lo mencionado por Hernández y Fernández: “Se escoge un subgrupo de 
la totalidad de trabajadores, equipo de estudio en la cual se comparte la similitud 
de características compartidas” (2011, p. 175). 
La unidad de análisis es una semana de observación de la medición de mis 
indiciadores del método kaizen en la productividad. El equipo seleccionado del 
total de la población es no probabilístico 
TÉCNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCIÓN DE DATOS, VALIDEZ Y CONFIABILIDAD 
2.2.1. Técnicas  
“Lo que se busca es recolectar información necesaria con la ayuda de 
estratagemas, mecanismos. el tipo de técnica es reconocido por la forma en la 
que se recolecta y analiza la informacion ”.(VALDERRAMA, 2007,p.150) 
2.4.2 Instrumentos  
El instrumento a aplicar para administrar la data : 
• Ficha de registros 
• Ficha de observación 
Por lo cual se podrá observar los datos pre y post aplicación del  método kaizen 





2.4.3 Validación y confiabilidad del instrumento 
Se realizara por. 
2.5 Métodos de análisis de datos 
“El enfoque se acoto en base a los planificado en la variables posteriormente la 
estadística utilizada es descriptiva e inferencial”.(HERNANADEZ, 2007,p.278) 
A través de la variable independiente se desarrollará un análisis de datos de 
manera descriptiva. En el caso de la variable dependiente se realiza un análisis 
referencial, Es necesario demostrar que la variable y dimensione dependiente 
tiene un comportamiento paramétrico, esto se realizara acabo mediante la 
prueba de Shapiro will , señalando que el subgrupo elegido es menor a 30 , se 
dependerá de los resultados para estudiar y comparar los estadígrafos del T 
student o Z de Wilcoxon. 
2.6 Aspectos éticos 
A continuación, las consideraciones respectivas del trabajo son: 
● Se respetará la confirmación de los resultados. 
● Se respetará las fuentes bibliográficas. 
● Se tendrá responsabilidad social y honestidad. 































3.1. Análisis descriptivo que menciona a la variable independiente 
En la siguiente tabla 3 se detalla la cantidad de tiempo que se demora por cada 
modelo desde el preparado hasta acabado. 
Tabla 4 : Modelos con mayor frecuencia de confección 






















1 POLO 400 09/05/2018 538 8.70 4678 14/05/2018 6 
2 1220 CAMISERO 12/05/2018 840 14.93 12540 18/05/2018 6 
3 
8542 MANGA 
RANGLA 11/05/2018 298 10.47 3120 13/05/2018 3 
5 
POLO CHOKER 
MC 18/05/2018 315 10.47 3298 23/05/2018 5 
6 OFF SHOULDER 02/05/2018 840 6.75 5673 06/05/2018 4 
 
Fuente: Titan Fashion S.A.C 
El  problema principal es que no se cumple  con el tiempo de entregas de  cada 
modelo ,  se pueden observar  en base a un análisis y elaboración del diagrama 
de análisis que el problema radica en el cumplimiento de los procedimientos de 
cada modelo , es decir una vez comenzado con un modelo lo más común seria 
terminar todo el proceso  pero cuando ingresa otro modelo se le asigna la 
operación a un costurero que ya no tiene trabajo y al no tener un control genera 
desorden y que ningún modelo ingresa tenga salida , también existen 
operaciones que no han sido registradas y al no tener un control real , la 






Tabla 5: Datos de indicador de eficiencia  antes de la implementación 







POLO 400 2 6 33% 
1220 CAMISERO 3 6 50% 
8542 MANGA RANGLA 1 3 33% 
POLO CHOKER MC 1 5 20% 
OFF SHOULDER 2 4 50% 
 
Fuente: Titan Fashion S.A.C 
En la tabla anterior se puede observar que existe modelos que no cumplen con 
las entregas establecidas y sobrepasan los días de producción. Continuación se 
muestra que como la producción estimada es sobrepasado con el tiempo en que 
se demora la cantidad por cada modelo ingresado 









Fuente: Titan Fashion S.A.C 
En el grafico 1 se muestra  los días que utiliza cada modelo desde su ingreso 
hasta la salida. En la siguiente tabla 5  se muestra la secuencia de operaciones 




















Tabla 6 : Actividades del proceso de 8542 Manga Rangla 







 Figura 3 : Ruta crítica de cada proceso de 8542 Manga Rangla 













Tabla 7 : Actividades del proceso de Polo 400 








Figura  4 : Ruta crítica de cada proceso de Polo 400 





Tabla 8 : Actividades del proceso de Polo Choker Mc 
Fuente: Titan Fashion S.A.C 
 
 
Figura  5: Ruta crítica de cada proceso de Polo Choker MC 











Tabla 9 : Actividades del proceso de Off Shoulder 









Figura  6: Ruta crítica de cada proceso de Off Shoulder 















Fuente: Titan Fashion S.A.C 
Figura  7: Ruta crítica de cada proceso de 1220 Camisero 




En las rutas criticas mostradas de cada modelo, se puede realizar las actividades 
en paralelo, pero cuando no se tiene un control ni un orden se genera un cuello 
de botella. 




TIEMPO  DE 
ACTIVIDADES 
TOTALES (MIN) 





1 8.70 7.92 0.91 
2 14.93 13.59 0.91 
3 10.47 8.80 0.84 
4 10.47 8.80 0.84 
5 6.75 5.96 0.88 
TOTAL 51.32 45.07 0.88 
 
Fuente: Titan Fashion S.A.C 
En la tabla 11 se puede apreciar que de acuerdo a los datos con la que se trabaja 
antes de la implementación. Según el modelo 1 “polo 400” solo el 91% de las 
actividades generan valor y en el caso de los modelos siguientes como modelo 
5”1220 camisero” nos muestra un 88%. No obstante, la base de datos del 
sistema actualmente no se encuentra estandarizado ni tampoco registra el total 
de operaciones de cada modelo. 
En la tabla 12 : Datos de indicador del eficacia  antes de la implementación 




PRODUCCION TOTAL EFICACIA 
POLO 400 473 538 88% 
1220 CAMISERO 672 840 80% 
8542 MANGA RANGLA 247 298 83% 
POLO CHOKER MC 252 315 80% 





Tabla 13: Data de indicador de la variable dependiente antes de la 
implementación  
 






















POLO 400 1 2 6 473 538 33% 88% 38% 
1220 CAMISERO 2 3 6 672 840 50% 80% 63% 
8542 MANGA 
RANGLA 3 1 3 247 298 20% 83% 24% 
POLO CHOKER MC 4 1 5 252 315 50% 80% 63% 
OFF SHOULDER 5 2 4 756 840 38% 90% 43% 
  9 24     46% 
 
En la tabla 13, se detallan el tiempo programado para cada modelo, así como el 
tiempo en que se emplea realmente cada modelo. La suma actual de los tiempos 
programados son 10 días y la suma de los tiempos que se emplea realmente 
para producir los 3219 prendas son 27 días. Esto trae como conclusión de que 
los tiempos requeridos para cada modelo sobrepasan al tiempo programado. 
Representa un 37 % de eficiencia. 
3.2 Recomendación en la mejora: 
Se requiere de una serie de plazos que nos ayudaran a tener un mejor desarrollo 
en la planificación. Lo primero que se tiene que hacer dar a conocer al persona 
sobre la propuesta y el porqué de la implementación .Posteriormente lo que se 
busca es crear un equipo de líderes que estén o no  implicados de modo directo 
con el proceso .Lo que se busca con este equipo es identificar el problema que 
tiene relación con el trabajo que desempeña cada uno de ellos , luego  medir la 
magnitud de dicho problema , analizar las causas de dicho problema por la 
contribución de los trabajadores se busca resolver aquellos factores y realizar 
escalas de producción. La siguiente tabla 13 servirá para explicar de manera 















Fue Fuente: Salas Leonela 
 
El método seleccionado es DMAIC, que nos permitirá realizar la implementación 
del Kaizen para ello se formó un comité Kaizen. Como lo mencionado en la tabla 
14, la primera fase de la coordinación se realizara el día 05 de Junio en donde 
se les explicará la magnitud y alcances de la aplicación, en la segunda reunión 
llevado a cabo el día 09 Junio, se creó el comité y está conformado por el 
supervisor del área, personal de control de producción y 3 miembros de costura. 
En la tabla 14 se muestras la conformación del equipo de Kaizen. 







Fuente:Titan Fashion S.A.C 
 
El objetivo de haber creado al comité de Kaizen es que lo miembros que lo 
integran tienen la responsabilidad de controlar que la estrategia se realice, así 
como la implementación y estandarización de la mejora, que proporcione el 
apoyo y realización de la optimización. 
ETAPA KAIZEN PLANIFICACIÓN 
1ERA REUNIÓN Se realizó el 05 de Mayo 
2ERA REUNIÓN Se realizó el 09 de Mayo 
SELECCIÓN DEL TEMA Seleccionado el 02 Junio 
MEDICIÓN El proceso será medido en Junio 
ANÁLISIS Se realizará a fines de Junio 
IMPLEMENTACIÓN Y CONTROL Se realizará desde Julio  hacia delante 
ESTANDARIZACIÓN La estandarización será complementaria de la 
implementación  









3.3 Realización de la optimización 
Análisis del estado actual: En esta etapa lo que se busca es determinar cuáles 
son las causantes de los problemas seleccionados por el comité, para ellos se 
realizó una lluvia de ideas para poder elaborar contramedidas que nos ayuden a 
obtener oportunidades de mejora. Las causas a resolver fueron planteadas en 
nuestro diagrama causa-efecto, después de eso ser evaluada en medida de la 
probabilidades de sucesos. 
Establecimientos de objetivos: Para poder tener un control y planificación del 
área de confección, primero se debe conocer el estado presente de la empresa, 
lo que se busca es que se respete los tiempo programados de producción no 
existe un tiempo promedio en días porque eso resulta del número y de los 
diferentes modelos. Lo ideal es buscar y estandarizar las operaciones para poder 
realizar una planificación para cumplir con las metas de producción. Para ello se 
procedió a evaluar las actividades para saber en cuanto tiempo se desarrolla los 
modelos.  
Implementación de contramedidas: En esta etapa se busca dar contramedidas 
presentas en el diagrama de causas-efecto, las contramedidas aquí 
recomendadas fueron expuesta por el equipo seleccionado. 







Fuente:Titan Fashion S.A.C 
 
Sii bien es cierto se ha implementado un sistema de control de producción, este 
sistema funciona de manera real si tiene toda la información necesaria. Cada 
modelo trabaja en base una  ficha técnica, pero su diagrama de operaciones 
Contramedidas para erradicar las operaciones no definidas 
CAUSAS CONTRAMEDIDAS 
Operaciones no definidas que agregan 






operaciones en caso 




registrado en el sistema, se encuentra incompleto y no está estandarizado en 
base al ritmo de los costureros. 
Primera contramedida: A continuación, se estandarizar los 6 modelos 
seleccionados 
Segunda contramedida: Una vez estandarizado el modelo, se podrá agregar 
operaciones si en caso el corte presenta algún cambio. 
En  el anexo  1 se grafica el diagrama de análisis de los modelos seleccionados 









Fuente:Titan Fashion S.A.C 
Como ya se ha mencionado en la tabla 16 , en el área de confección no existe 
un programa de planeación por escrito, ni se sabe con antelación el tiempo que 
se tomara en realizarlo. Es decir, solo el personal encargado del control de 
producción sabe lo que ingresa y la cantidad, pero no se sabe en que momento 
se terminara el corte ni a qué ritmo de producción se avanza. En la figura 3 se 








El modelo detallado no 
tiene una lista 
estandarizada de 
secuencias 
Se realizara un lista  
indicando que tipos de 
modelos  se realizaran 
con mayor urgencia y el 





 Figura 8 : Planilla de paquetes de producción. 
El área de confección  como no se trabaja bajo prioridad ni metas de producción 
por día, no existen salidas físicas de ningún corte  .Las personas encargadas de 
esta área no tiene un planificación ni un tiempo estimado para cada corte. 
Primera contramedida: Se establecerá un procedimiento para tener una guía de 
lo que se necesita producir con prioridad, estableciendo una meta de producción 
por día, para cumplir con la planificación programada. Véase el anexo 2. 
Tabla  18  Contramedidas para la deficiencia del programa de confección. 
Contramedidas para solucionar  problema de planeación  
CAUSAS CONTRAMEDIDAS 
La ordenes de producción 
no tiene una planificación 
ni un programa de 
confección  
Crear programas de producción 
dependiendo de cada modelo  
 
Al no contar con un cronograma de planificación no se puede anticipar a los 
resultados ni hay posibilidades de optimizar  
Primera contramedida: Lo que se busca con el programa y la planeación es 
ordenar y realizar unos cronogramas de actividades antes de realizar una orden 




En la figura  9  se puede observar el programa de confección se estableció 
mediante módulos y con la ayuda de un balance de operaciones se puede 
planificar el número de costureros y de máquinas a utilizar para producción. 






Se puede observar que en la tabla 18 hace referencia al sistema implementado 
en el área de confección hace un mes y media atrás, puede mostrar el avance 
por modelo y se puede realizar un seguimiento. Cada modelo ingreso al sistema 
genera una orden de producción y imprimir stickers de acuerdo a tallas y los 
distribuye en paquetes en cantidades de 20 o 30 prendas por paquete  
















Contramedidas para mejorar el control en producción 
CAUSAS CONTRAMEDIDAS 
No existe seguimiento del 
avance de producción 
Cuando se ingresa cada corte al 
sistema se puede realizar un 













Fuente: Titan Fashion S.A.C 
Estandarización: Lo que busca es implementar el 5w + h el cual no permitiré 
realizar acciones, quienes serán los responsables, la fecha en la que se realizara 
y el donde se realizara, con el objetivo de que las condiciones se mantenga por 
consiguiente todo este procedimiento estará documentado. 
Tabla 20 –Kaizen Post prueba (Despues) 
KAIZEN PRE(PRUEBAS) 
ITEM 










1 16.48 14.66 0.89 
2 16.48 14.99 0.91 
3 7.00 5.88 0.84 
4 7.00 5.97 0.85 
5 16.48 14.92 0.91 
TOTAL 63.45 56.42 0.89 
 
Fuente:Titan Fashion S.A.C 
En la tabla 19 se puede explica gráficamente aquellas actividades responsables 
de generar valor a la trasformación del producto como su porcentaje de utilidad 
del camisero 1220, se puede observar que el total de actividades que totales es 




















POLO 400 1 2 2 180 180 100% 100% 100% 
1220 CAMISERO 2 2 3 276 276 67% 100% 67% 
8542 MANGA RANGLA 3 1 2 388 388 50% 100% 50% 
POLO CHOKER MC 4 1 2 250 250 50% 100% 50% 
OFF SHOULDER 5 2 3 300 300 67% 100% 67% 
  8 12     67% 
 
Lo que se observa en la tabla 21 se explica el tiempo real de producción fluctúa entre 2 días, por lo que el tiempo de fabricación









3.3. Análisis inferencial de la variable dependiente 
3.3.1. Análisis de la hipótesis general  
H0: La aplicación del método kaizen no incrementa la productividad del área de 
confección de la empresa Titan Fashion S.A.C Ate Vitarte, 2018 
H1: La aplicación del método kaizen incrementa la productividad del área de 
confección de la empresa Titan Fashion S.A.C Ate Vitarte, 2018 
La tabla 32 es utilizada para relacionar la data obtenida y su comparación a los 
resultados implementación del antes y después, también se busca verificar si 
cumple con un comportamiento paramétrico. Se emplea el estadígrafo de 
Shapiro Wilk., por lo que el tiempo de estudio se prolongara por 6 semanas. 
En base a esto la regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie no cumplen con un comportamiento 
paramétrico.  
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie  si cumplen con un comportamiento 
paramétrico  
Análisis de normalidad de la productividad 
 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
PRODUCT_ANTES ,225 5 ,200* ,908 5 ,454 
PRODUCT_DESPUES ,367 5 ,026 ,684 5 ,006 
 
En la tabla 22 se puede observar que la significancia de la productividad antes 
de la aplicación tiene un valor mayor a (0,454) después de la aplicación la 
productividad tiene un valor menor al 0.05 (0.006). Con lo detallado 
anteriormente se menciona del cumplimiento del comportamiento no 
paramétrico. En busca que se quiere demostrar que también se ha mejorado en 




 Análisis estadísticas  descriptiva  de la variable de  productividad  
Estadísticos descriptivos 
 N Media 
Desviación 
estándar Mínimo Máximo 
PRODUCT_ANTES 5 38,20 12,617 20 50 
PRODUCT_DESPUES 5 80,20 18,075 67 100 
 
 
De la tabla 23  queda demostrado que la medida de la productividad  antes de la 
aplicación es de  38.20, posteriormente queda demostrado que la medida de la 
productividad después de la aplicación es 80.20 esto quiere decir que lo 
mencionado sobre  Ho: µPa ≤ µPd se cumple,  en base a ello se rechaza la 
hipótesis nula en la que afirma que la  metodología kaizen  no proporciona la 
metodología necesaria para mejorar la productividad y por lo que se opta por 
acepta la hipótesis alternativa demostrando así que la metodología se mejora la 
productividad. 
Estadísticos de prueba de wilcoxon para la productividad 







Sig. asintótica (bilateral) ,042 
 
Lo mostrado en la tabla 24 indica que la prueba  de wilcoxon, implementada  a 
la productividad de antes y después es de 0.042. Por lo que de acuerdo a la de 
decisión  se descarta la hipótesis nula  y se adopta la aplicación de que la 
metodología  kaizen  , optimiza la productividad  del área de confeccion Titan 








3.3.2kjAnálisis de hipótesis específicas 
 
Análisis de normalidad de hipótesis especifica de la eficiencia  
 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
EFICIENCIA_ANTES ,225 5 ,200* ,908 5 ,454 
EFICIENCIA_DESPUES ,367 5 ,026 ,684 5 ,005 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
En la tabla 25 los resultados muestras la significancia de la eficiencia antes de 
aplicar el método Kaizen brinda un valor de 0.454 esto es mayor que 0.05 y 
posteriormente después de la implementación la significancia de la eficiencia 
ahora toma un valor menor de 0.05   por lo que resulta de acuerdo  a la regla de 
decisión,  que tiene un comportamiento no paramétrico. De tal manera por lo que 
se quiere saber si los resultados han mejorado la productividad se usará el 
estadígrafo de wilcoxon. 
 
Análisis  de estadísticas  descriptiva  de la eficiencia 
 
Estadísticos descriptivos 
 N Media 
Desviación 
estándar Mínimo Máximo 
EFICIENCIA_ANTES 5 38,20 12,617 20 50 
EFICIENCIA_DESPUES 5 80,20 18,075 67 100 
 
De la tabla 26, demuestra que la medida de la eficiencia mucho antes de la 
aplicación tiene un valor de (38.20) por lo que resulta menor a la media de la   
eficiencia, por lo que después de haber implementado el valor es superior que la 
eficiencia media (80.20), por lo que se cumple que Ho: µPa ≤ µPd,  de esta 
manera se busca rechazar la hipótesis nula de la que la aplicación del método 




Estadísticos  de prueba de wilcoxon para la eficiencia 
 







Sig. asintótica (bilateral) ,042 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
 
Interpretación: De  la tabla Nº 20, se puede verificar que la significancia de la 
prueba de Wilcoxon, aplicada a la eficiencia  antes y después de la aplicación es 
de 0,042, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la 
hipótesis nula y se acepta que la aplicación del la metodología Kaizen mejorara 
la eficiencia en  la empresa Titan Fashion S.A.C 
 
Análisis  de normalidad  de hipótesis especifica  de la eficacia  
 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
EFICACIA_ANTES ,159 5 ,200* ,967 5 ,859 
EFICACIA_DESPUES ,330 5 ,079 ,735 5 ,021 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
De la tabla 27 muestra que la significancia de la eficiencia es de   un valor   de  
0.859  siendo mayor que 0.05 y la significancia de le eficiencia después es menor 
que 0.05 (0.02) de esta manera y de acuerdo  a la regla de decisión  registra un 
comportamiento  no paramétrico  respectivamente. Dado que se quiere saber si 









 N Media 
Desviación 
estándar Mínimo Máximo 
EFICACIA_ANTES 5 80,60 5,128 75 88 
EFICACIA_DESPUES 5 98,40 2,608 94 100 
 
 
De la tabla 28, se demuestra que la media de la  eficiencia mucho antes de la 
aplicación tiene un valor de  (80.60) lo que significa que es menor que la media 
de la  eficiencia  después de la aplicación (98.40), esto quiere decir que se 
cumple que Ho: µPa ≤ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que la 
aplicación del metodo Kaizen del aumentan la eficiencia en la empresa Titan 
Fashion S.A.C 
 







Sig. asintótica (bilateral) ,043 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
 
Interpretación: De  la tabla Nº 20, se puede verificar que la significancia de la 
prueba de Wilcoxon, aplicada a la eficiencia  antes y después es de 0,043 es 
decir que de acuerdo a la regla de decisión se descarta la hipótesis nula y se 
acepta que la aplicación del la metodología Kaizen mejorara la eficiencia en  la 























El objetivo principal de la investigación presentada es analizar si la 
implementación de la metodología Kaizen  mejora la productividad de la empresa 
Titan Fashion SAC  ,la siguiente presentanacion adiciona lo confirmado  por  
(IMAI, 2011) en su recomendación de “Estandarizar los procesos de producción  
”en donde la máxima prioridad es de adicionar un sistema  de control , producción 
y avance de cada modelo , con el único fin de incrementar la eficiencia  en la 
optimización de tiempos del área de confecciones 
Por lo que el tiempo en la que se recolecto los datos de la presente investigación, 
señala que el tipo de investigación es aplicada . Para  MELGAR (2012). En su 
tesis sobre la “implementación  de una optimización  de los procesos de 
producción en el área de corte” “también tiene por objeto eliminar operaciones 
que no generan valor a la trasformación del producto  
De la primera hipótesis se verifica en la presente tesis que se la metodología 
Kaizen incrementa la productividad en  la empresa Titan Fashion SAC, antes de 
la metodología aplicada la productividad fue de ( 46% ), las medidas de la 
productiviada después de la aplicación tiene un valor resultante es (67%), Es 
decir, se descartó la hipótesis nula y se aceptó la hipótesis alterna de la 
investigación. De esta manera el análisis de pretest y del postest realizado, indica 
una productividad de  21%  obteniendo un margen de  67%, Para CARPIO 
(2012). En su tesis “Aplicación de manufactura esbelta en la línea de producción 
de la empresa SEDEMI S.C.C”.. Su objetivo fue optimizar el tiempo del proceso 
mediante la herramientas de mejora se redujo el tiempo de fabricación de 430 
minutos a 370 minutos,  elaborando una totalidad de 6,3 toneladas. 
 
. Por otro LIMÓN (2015). En su tesis “Efectos  de la implementación  de la 
manufactura esbelta  en un alinea  de ensamblaje  de la industria  automotriz”, 
Con los resultados obtenidos en la métricas en cuanto a la eficiencia global del 
equipo se loro diminución de 7.5% en el 2014 comparado con la recolección de 
datos del 2012, en cuanto a la disminución de entrega par el año 200 se 







reducción representa un 79.83% equivalente a 8.04 días., en la rotación de 

























Por lo tanto se concluye que: 
 
1. Existe una diferencia de 29% entre la optimización de los tiempos de 
fabricación , inicialmente variable entre un proceso normal a una eficiencia 
de  38% , después con la implementación de la metodología kaisen  y 
eliminando  aquellas actividades que no generan valor aumenta nuestro 
tiempo  a  un 67% .Es decir que se descarta que la  hipótesis nula y se 
acepta la hipótesis alterna, en la que indica que la  metodología kaisen 
mejora la eficiencia  
 
2. Existe una diferencia de 16% entre eficacia de preparación , inicialmente 
variable entre una eficacia de 84% , después con la implementación de la 
metodología kaisen  resulta la eficacia de 100%. Esto quiere decir que se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna, en la que indica 
que metodología Kaizen mejorará la eficacia en el área de confección de 
la empresa Titan Fashion S.A.C 
 
3. El índice de productividad previo a la tiene una cifra posterior de 46%, 
luego de haber aplicado la implementación  , la productividad media es 
de  67% de esta manear se manifiesta los resultados de la  metodología 


































Las recomendaciones  son: 
1.    Se recomienda para un mejor desarrollo involucrar las demás áreas 
relacionadas con las actividades de confección, lo que se aplicó en el 
área de confecciones puedo ser replicado en las demás áreas , el tema 
de investigación de la metodología Kaizen no re quiere de sumas 
exorbitantes de  dinero , sino que debe seguir con una política que 
involucre a todos a un compromiso por la organización  . 
 
2.     Se sugiere que para que este sistema un mejor realce, trabajar en 
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Tabla 29 Diagrama analítico del 8542 Manga Rangla 







Tabla 30 Diagrama analítico del Polo Choker Mc 
 
































Tabla 32  Diagrama analítico Polo 400 
 















































Fecha de ingreso 
de producción  
Cantidad Modelo Color #Costureros 
12/06/2018 218 POLO 400  ROJO 7 
11/06/2018 44 
8542 MANGA RANGLA 
   ROJO 7 
11/06/2018 147 
8542 MANGA RANGLA 
   VINO TINTO 7 
09/06/2018 107 
8542 MANGA RANGLA 
   VINO TINTO 7 
09/06/2018 538 POLO 400  AZUL 7 
06/06/2018 90 
8542 MANGA RANGLA 
   BLANCO 7 
05/06/2018 136 
1220 CAMISERO 
   BLANCO 7 
04/06/2018 264 
8542 MANGA RANGLA 
   MELANGE 7 
02/06/2018 840 
OFF SHOULDER 
   ROJO 7 
30/05/2018 312 POLO 400  AZUL 7 
26/05/2018 722 POLO 400  CELESTE 7 
23/05/2018 632 
1220 CAMISERO 































Tabla 36 Cronograma  de actividades  
 
 
Como se pude observar en la tabla 29 las actividades de implementación comenzaran en el mes de julio , y se irán programando 
para los siguientes meses 
PLANEACIÓN  
JULIO 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 
Estandarización de  
procedimiento de los modelos  
                                                            
Se realizó un listado de 
prioridades 
                                                            
Ingresar cada orden de 
producción al sistema y hacer 
un seguimiento de cada proceso                                                             
Hacer un programa de 
producción para cada modelo  
                                                            
Rediseñar métodos de trabajo 
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